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Antrag auf Nichtnennung 


Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

® Verfahren zum Herstellen von Abgaskatalysatoren 

@ Gegenstand der Erfindung ist ein Verfahren zum Her- 
stellen von nahtlosen Abgaskatalysator-Gehausen fur 
Verbrennungsmotoren. Hierzu werden aus einer Ble- 
chronde zunachst der erste Konus (3) und der Mantel (4) 
tiefgezogen. Nach dem Einsetzen des Tragerkorpers (1) 
wird der zweite Konus (5) mittels Rollieren fertiggestellt. 
Aschlieftend werden Napfboden (7) und Ziehrand (5") ab- 
getrennt. 
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tfescnreiDung 

Die Erfindung betrifFt Verfahr^^pn Herstellen von Ab- 
gaskatalysatoren, deren Metallge^Kse, bestehend aus ei- 
nem ersten Konus, einem Mantel und einem zweiten Konus, 5 
einteilig ist, gemaB dem Oberbegriff des Anspruchs 1 . 

tTblicberweise bestehen die Gehause von Abgaskatalysa- 
toren entweder aus zwei Teilen: zwei Halbschalen, cxier aus 
drei Teilen: einem Mantel und zwei Konen. Der Mantel wird 
hergestellt aus einem Stuck Blech, welches zu einem Rohr 10 
gebogen und mit einer Langsnaht verschweiBt wird. Die Ko- 
nen werden an die Mantelenden angeschweiSt. Ein solches 
Kat-Gehause muB somit mindestens dreimal geschweiBt 
werden. 

Das SchweiBen von dunnen Blechen ist grundsatzlich 15 
schwierig, insbesondere wenn bei der Herstellung des Rohr- 
mantels die Blech enden stumpf geschweiBt werden miissen. 
Mit dem VerschweiBen ist auch immer eine Veranderung 
des Metallgefuges verbunden, so daB die Gehause im Be- 
reich der SchweiBnahte geanderte mechanische und teil- 20 
weise auch chemische Eigenschaften aufweisen. So greift 
beispielsweise die Korrosion bevorzugt an den SchweiBnah- 
ten an. 

Es ist des weiteren ein Katalysatorgehause handelsublich, 
bei dem die beiden Konen und der Mantel aus einem Teil be- 25 
stehen. Hierbei wird zunachst aus einem rechteckigen Blech 
ein Rohr geformt und verschweiBt. Nach dem Einsetzen des 
katalytisch beschichteten Tragerkorpers in dieses Rohr wer- 
den aus den uberstehenden Enden des Rohrs mittels Rollie- 
ren die beiden Konen hergestellt. 30 

Auch dieses einteilige Katalysatorgehause besitzt somit 
noch eine SchweiBnaht mit alien ihren Nachteilen. 

Der vorliegenden Erfindung liegt daher die Aufgabe zu- 
grunde, ein einteiliges Katalysatorgehause anzugeben, wel- 
ches keine SchweiBnaht mehr besitzt. 35 

Diese Aufgabe wird gelost durch ein Verfahren mit den 
Merkmalen des Anspruchs 1 . 

Dank der Herstellung von erstem Konus und Mantel mit- 
tels Tief Ziehen aus einer Blechronde wird das Gehause vol- 
lig nahtlos. Das Tiefziehen ist ein bekannter ProzeB, der gut 40 
beherrschbar ist. Die nahtlosen Gehause lassen sich durch 
das Tiefziehen auch wesentlich preisgiinstiger herstellen als 
es bei der Verwendung nahtloser Rohre als Ausgangsmate- 
rial der Fall ware. 

Vorteilhafterweise wird der Ziehrand der Blechronde zum 45 
zweiten Konus umgeformt. Darnit kann die mit dem ver- 
wendeten Blechmaterial mogliche Ziehtiefe ausschlieBlich 
zur Herstellung des ersten Konus und des Mantels ausge- 
nutzt werden. 

GemaB einer vorteilhaften Weiterbildung der Erfindung 50 
wird der erste Konus nicht achsensyminetrisch zum Mantel 
hergestellt. Derartige unsymmetrische Konen sind in vielen 
Anwendungsfallen erforderlich und ermoglichen einen ho- 
heren Grad der Standardisierung durch Drehen des Konver- 
ters um seine Langsachse. Sie konnen bei den derzeit iibli- 55 
chen einteiligen Katalysatorgehausen nicht bzw. nur unter 
groBem technischem Aufwand hergestellt werden. 

Die nunmehr jahrzehntelange Erfahrung bei der Verarbei- 
tung keramischer Tragerkorper hat gezeigt, daB deren Au- 
Benabmessungen von Fertigungslos zu Fertigungslos stark 60 
streuen. Dies fuhrt dazu, daB Tragerkorper mit UntermaB im 
Gehause lose sitzen, wahrend Tragerkorper mit UbermaB 
Defekte verursachen konnen. Hier kann nun gemaB einer 
bevorzugten Weiterbildung der Erfindung dadurch Abhilfe 
gescbaffen werden, daB mit Hilfe der Rollierwerkzeuge, mit 65 
denen der zweite Konus hergestellt wird, zunachst der Man- 
tel auf die MaBe des sich darin befindlichen Tragerkorpers 
kalibriert wird. Dieser Kalibriervorgang laBt sich feinfuhlig 


sieuem, ist in Kurzesier czn eneaigi una lunn zu einem SLeis 
optimalen Sitz des Tragerkorpers im Gehause. 

ErfahrungsgemaB i^ftbeim Rollieren des zweiten Konus 
das Blechmaterial erhiWwerden. Die dazu erfprderliche Er- 
warmungsvorrichtung laBt sich auch dazu verwenden, die 
den Tragerkorper haltende Lagermatte vor bzw. bei dem 
Herstellen des zweiten Konus thermisch zu aktivieren, um 
einen optimalen Sitz des Tragerkorpers wahrend der Ein- 
fahrphase eines Neufahrzeugs oder anderen kontinuierlich 
kuhlen Motorbetriebspunkten zu erreichen. 

Anhand der Zeichnung soil die Erfindung in Form eines 
Ausfiihrungsbeispiels naher erlautert werden. Es zeigen: 

Fig. 1 einen Langsschnitt durch einen Abgaskatalysator 
im halbfertigen Zustand, 

Fig, 2 einen Langsschnitt durch den Katalysator der Fig. 
1 im fertigen Zustand und 

Fig. 3 einen Langsschnitt durch einen weiteren Katalysa- 
tor in halbfertigem Zustand. 

Fig. 1 zeigt einen Langsschnitt durch einen Abgaskataly- 
sator im halbfertigen Zustand. Ein katalytisch beschichteter 
Tragerkorper 1, vorzugsweise aus Keramik, ist mit Hilfe ei- 
ner Lagermatte 2, beispielsweise einer Quellmatte, in einem 
Metallgehause gelagert. Das Gehause besteht aus einem er- 
sten Konus 3, hier mit einem zusatzlichen Stutzen 6, einem 
Mantel 4 und einem Manteliiberstand 5'. Das Gehause 3, 4, 
5 f , 6 wurde aus einer Blechronde uefgezogen. Napfboden 7 
und Ziehrand 8 sind bereits abgetrennt 

Wie Fig. 1 zeigt, sitzt die Mitten achse des ersten Konus 3 
auBerhalb der Mittenachse des Mantels 4, Solche asymme- 
trischen Forrnen sind mittels Tiefziehen leicht herzustellen. 
Unsymmetrische Gehauseformen sind in der Praxis flexibler 
einzusetzen als symmetrische. 

Fig. 2 zeigt den Katalysator der Fig. 1 im fertigen Zu- 
stand. Aus dem Manteliiberstand 5' wurde mittels Rollieren 
der zweite Konus 5 geformt. Die Mi ttel achse des zweiten 
Konus 5 fluchtet mit der Mittelachse des Mantels 4. AuBer- 
dem wurde der Durchmesser des Mantels 4 eben falls mittels 
Rollieren auf die AuBenmaBe des Tragerkorpers 1 kalibriert, 
so daB Tragerkorper 1 und Lagermatte 2 im Gehause opti- 
mal gehalten sind. 

Das fertige Katalysatorgehause 3, 4, 5, 6 ist vollig naht- 
los, hat somit uber den gesamten Umfang identische mecha- 
nische und chemische Eigenschaften, 

Fig. 3 zeigt einen weiteren Katalysator im halbfertigen 
Zustand. Aus der Blechronde wurden nur Mantel 4 und er- 
ster Konus 3 geformt. Der Ziehrand 5" ist noch komplett er- 
halten, wird also nicht abgeschnitten, wie in Fig. 1 darge- 
stellt. Statt dessen wird er anschlieBend mittels Rollierwerk- 
zeug 8 zum zweiten Konus 5 umgeformt. 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zum Herstellen von Abgaskatalysatoren 
fur Verbrennungsmotoren, deren Metallgehause, beste- 
hend aus erstem Konus (3), einem Mantel (4) und 
zweitem Konus (5), einteilig ist wobei zunachst Man- 
tel (4, 5') und erster Konus (3) hergestellt werden, an- 
schlieBend mit Hilfe einer Lagermatte (2) ein kataly- 
tisch beschichteter Tragerkorper (1) im Mantel (4) fi- 
xiert wird und abschlieBend ein uberstehendes Teil- 
stiick (5*) des Mantels (4) zu dem zweiten Konus (5) 
umgeformt wird, dadurch gekennzeichnet, daB Man- 
tel (4, 5') und erster Konus (3) aus einer Blechronde 
tiefgezogen werden und daB nach dem Einsetzen des 
Tragerkorpers (1) der zweite Konus (5) mittels Rollie- 
ren fertiggestellt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB der erste Konus (3) auBerhalb der Achse des 


Mantels (4) gezogen wird. 

3. Verfahren nach Anspruch j^der 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Mantel (4^Jh dem Einsetzen des 

' Tragerkorpers (1) mittels Rollieren auf die AuBenniaBe 
des Tragerkorpers (1) kalibriert wird. 5 

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB vor bzw. bei dem Herstellen 
des zweiten Konus,(5) die Lagerrnatte (2) thermisch 
aktiviert wird. 

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da- 10 
durch gekennzeichnet, daB der Ziehrand (5") zum 
zweiten Konus (5) umgeformt wird. 
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